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Precede de fabrication d'lm plateau de service antiderapant 



@ Poor obtenir un plateau de service antid£iapant on 
cbaufTe du matdriau formi de polypropyltoe reiiforo6 
par piusieurs nattes faites de longues fibres de vene, on 
pose une toUe de coton avec une siiifaceimpr6gn£e d*ime 
coudie de FVQ produisant Tefifet antiderapant, sur la sur- 
face convexe du moule, qui forme le poin9on de la presse, 
et on pose le matiriau cfaauffe sur la toDe et on actionne la 
presse pour obtenir le plateau. La temptoUure du moule 
est de pr€f6rence comprise entre 30 et 60 *C et celle du 
mat£riau cbaufR entre 190 et 225 *C 
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REVENDICATIONS 

1 . Procedc de fabrication d'un plateau de service antiderapant, 
dans IcqucI on utilise une pressc avcc un moule forme de deux 
parties complcmentaires, une partie avcc une surface convexe et une 
partie avcc une surface concave, caractbisi en ce que Ton chauffe 
prealablemcnt une quantity d*un materiau fonne d*unc matiere plas^ 
tiquc renforcce par des natles de fibres de vcrre, que Ton pose sur la 
surface convexe du moule formant F^tampe dc la presse une toile 
soupie impregnee ou revetue au moins sur sa face toumee vers la 
surface convexe d*une couche de matiere thermoplastique produi- 
sant la couche antiderapante, et la-dessus ledit materiau chaufie, et 
que Ton exerce sur cet ensemble unc action propre a lui cooierer sa 
foiine defim'tive, la temperature du moule etant plus basse que la 
temperature du materiau chauffe. 

2. Precede selon la revcndication U caractferise en ce que Ton 
utilise comme matcriau du polypropyiene renforcc par plusieurs 
nattcs faites avcc dc longues fibres de verre et unc toile de coton, 
dent unc surface est impregnee d*une couche de PVC 

3. Procedc scion la revcndication 1 ou 2, caiacterise en cc que la 
temperature du matcriau chauffe est comprise cntre 190 et 225" C et 
la temperature du moule entre 30 et 60" C 

4. Procedc scion Tune quelconque des revendications 1 & 3, ca- 
iacterise en ce que la toile est perform 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 4 4. ca- 
racterise en ce que lc;s surfaces du moule ne sont pas Usses. 

6. Plateau de service obtenu par le proced^ selon les revendica- 
tions 1 et 2, en polypropylene renforcc par des nattcs faites dc 
longues fibres de verre avcc la surface concave antiderapante. 

7. Plateau de service scion la revcndication 6, caractcrisc cn cc 
que la surface antiderapante est decoree. 

8. Plateau de service sdon la reve^dication 6, caracterise en ce 
que sa surface n*est pas lisse. 

DESCRIPTION 

Linvention conceme un protkdi de fabrication d'un plateau de 
service antiderapant, dans lequel on utilise une presse avec un moule 
forme de deux parties complementaires, une partie avec une surface 
convexe et une pairtie avec une surface concave. 

On connait difllerents procedes de fabrication d*un plateau de 
service antiderapant, par exemple par le CH-A-605 100 ct Ic CH-A- 
628 509, ou Ton prend soit des feuilles de papier enduites ou impre- 
gnees de resinc tbcrmodurcissable, on superpose t cet empilage ime 
toile soupie recouvcrte au moins sur sa face superieure d'une couche 
de matiere thermoplastique et on presse a chaud Vensemble ainsi 
obtenu de fa^n a donner a la matiere stratifiee sa forme definitive, 
ou encore Ton utilise un moule forme de deux parties complementai- 
res avec une surface convexe et vne surface concave et Ton introduit 
entre les parties du moule du cdt£ surface convexe la meme toile 



soupie et sur le coih de la surface concave un materiau thermoplastic 
que ou ihcrmoduiassablc pour former le plateau desire. 

Bien que oes plateaux antiderapants. obtenns par ces precedes, 
presentent d*excellentcs qualitfo, il serait d&sirable, ct tftst le but de 

s rinvention, d'amclioier le procede de fabrication tout en obtenant 
une qualite iquivalente aux plateaux connus. Ce but est attcint par 
un proc&le d^ni dans les revendications I et 6. 

Linvention va ctrc decrile d-apres par un exemple de mise en 
oeuvre du procede de fabrication. 

10 Lc matfcriau dc base pour fabriquer le plateau de service est du 
polypropylene renforcc avcc des nattcs de fibres de vcrre, formant 
un produit lamine. De teis produits semi-finis sont utilises comme 
matcriau de base pour fonner par exemple des parties d*automobile, 
tellcs que supports de siege, pare^hocs, et d'autres pite. 

13 Lc polypropylene slratific cn forme de plaques est introduit dans 
un four et chauffe a 190-225* C Entrc-tcmps, on recouvre la partie 
convexe du moule, qui forme en meme temps le poin^on de la 
presse, d'une toile de coton dont au moins la face en contact avec la 
surface convexe est impregnee d'une couche de mati&re thennoplas- 

20 tique, teUe que du PVC. Puis Ton transffae la plaque de polypropy- 
stratifie, qui a gonfl6 avec la chaleur sur la toile, et Ton ferme la 
presse. La presse, c*est-a-dire les deux parties du moule doivcnt etre 
sensiblement moins chaudes que la plaque cfaauSee, de preference 
entre 30 et 60° C ce qui permet ime cadence de production elevee. II 

15 pent etre utile de refroidir le moule a Teau. La toile utiliste peut etre 
en matiere textile artificielle, animalc ou vegctale, de preference en 
coton. Dans certains cas. il est possible que des bulles de gaz ou de 
vapcur restcnt prisonnicres aprts k moulage de la surface du plateau 
ct creent ainsi des inegalites inesthetiques. Daiu ce cas, il est possible 

30 d*utiliser unc toile perforce pour fadliter T^acuation des gaz et des 
vapeurs. L'echaufiemcnt decette toile par la plaque de polypropy- 
lene chaude confere a la couche en PVC les caract^ristiques antide- 
rapantes desiries. 

Conune renforoement du polypropylene, on utilise suxtout des 

ss nappes faites de fibres de verre longues, oe qui conftre au produit un 
renforcement egal dans toutes les directions, n est ausst possible de 
prendre un autre produit de base, td que le nylon ou le polyester, 
renforce de m£me mani&re par des nattcs de fibres de verre. 

Les plateaux ainsi obtenus presentent, outre les proprietes anti- 

40 derapantes, une tres bonne rigidity et une boime resistanoe, mecani- 
que et aux produits chimiques. Ce procede se pr£te en outre fadle- 
ment a la fabrication de plateaux antidirapants decoris. Dans ce 
but, les toiles utilisees peuvent etre hnprimies de motifs divers, tds 
que fieuis, paysagcs. animaux, imitation bois, photographies ou 

45 cartes routiires. 

Du fait de la proportion assez grande, jusqu*& 40%, de fibres^c 
verre, il est difficile d'obtenir vne surface lisse. II est done preferable 
que la surface des monies ait une structure, c'est-i-dire qu'eOe ne 
soit pas lisse. par exemple une structure toilte, oelle-d tomt alors 
so conferee aux deux cotes du plateau, n est dair que le mal&riau peut 
avoir dificrentes couleurs, ainsi que la toile. 



